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Verfahren imd Voriichtung fiir den Transfer von Fedem in einen Assembler 



Teclinisches Gebiet 

1 0 Die Erfindung betrifift ein Verfahrea und cine Vomchtung zum Transfer von Fedem 
in Haltranittel eines Assemblers gemass Oberbegriff der Pateatanspruche 1 bzw. 7. 



Stand der Tedbmik 

15 

Bei der Herstellung von Federkemen fiir Matratzen, Polster oder Sitzkissen werden 
Fedem in einer Federwindemaschine gewickelt, iiber eine Federwendestation an ei- 
nen Federforderer iibergeben und von diesem iiber eine Transfervorrichtung dner 
Montagevonichtung, auch Assembler genannt, zugefuhrt In dieser Montagevoirich- 
2 0 tung werden Wendeldrahte dnrch die einzelnen Federreihen durcihgefuhrt und so die 
einzelnen Fedem miteinander zu Federkemen verbundea. 

Einen derartigen Assembler offenbart DE-A-24'13'033. In US-A-3774'652 ist eine 
Transfervorrichtung beschrieben, welche Drehteller aufweist, xim die Fedem vor ih- 
25 rer Ubergabe in daa Assembler in gewiinschte Positionen zu drehen. 

DE-A-1'552'150 zeigt eine Transfervorrichtung, welche einzelne Greifanne zur Um- 
setzung einzehier Fedem aufweist, wobei die Greifarme m einer Kulissenbahn ge- 
fiihrt sind. 

30 

Fehlen Fedem, ist eine Feder falsch ausgerichtet oder treten anderwdtige Fehler auf, 
so muss dieser Fehler im Bereich des Assemblers von Hand korrigiert werden. Die 
Transfervorrichtung behindert jedoch einen frden Zugang zum- Assembler und muss 
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deshalb jeweUs zuerst relativ miihsam eatfemt werden. Dies fiihrt bei jedem Auftre- 
ten eines Fehlers zu einem langeren Unterbruch der Produktion. 

DE-A-195'42'844 offeribart femer eine Transfervorrichtung mit einetn Schiebebal- 
5 ken, welcher xiber einen Hebel mit einer Drehachse verbimden ist. Eine Drehuag der 
Drehachse wird dabei in eine horizontale Verschiebxmg des Balkens unagesetzt. Am 
Balken sind einzelne Schieber angeordnet, welche unter Federlast an Innenseiten 
eines jeweiligen Trums eines Bandforderers anliegen. Die Fedem, welche zwischen 
diesen Band£3rderem eingeklemmt angeliefert werden, lassen sich mittels dieser 

10 Schieber ans dem Bereich der Bandj^rderer in Montagezangen einschieben. Bei die- 
ser Anlage wird benn Auftreten eines Fehlers der Assembler entfemt, indem er von 
d^ mit dem Forderer verbimdenen Transfervorrichtung weg geschoben wird. Da- 
dnrch kaim sich das Bedienpersonal in emen Spalt zwischen Bandforderer nnd As- 
sembler stellen nnd den Fehler beheben. Dies ist relativ zeitaufwendig tmd kompli- 

15 ziert. 

Des weiteren miissen bei Anderung der Art imd Form der Fedem iiblicherweise auch 
die Transfervorrichtung bzw. Teile davon ausgewechselt werden* Bei den bekannten 
Transfervorrichtungen ist dieser Wechsel ofl zeitaufwendig und kompliziert. 

20 

Darstellung der Erfindimg 

Es ist deshalb eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren \md eine Vorrichtung zum 
25 Transfer von Fedem in Haltemittel eines Assemblers zu schaffen, welche auf einfa- 
che Art und Weise einen Zugang zur Transferstation ermoglichen. 

Diese Aufgabe losen ein Verfahren und eine Vorrichtung mit den Merkmalen des 
Patentanspmchs 1 beziehungsweise 7. 

30 

Im erfindungsgemassen Verfahren zum Transfer von Fedem werden diese in einer 
Reihe hintereinander mittels eines Federfiirderers in einer Forderrichtung angeliefert 
und gruppenweise und senkrecht zur Forderrichtung in die Haltemittel des Assemb- 
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lers umgesetzt. Daba werden sie unter Umgehung einer eigenstandigen Transfervor- 
richtung direkt vom Federforderer in den Assembler geliefert. Hierfor ragt der Feder- 
forderer in den Assembler hinein. Ein fur den Transfer der Fedem vom Federforderer 
zum Assembler beniitzter Schiebebalken lasst sicb auf einfache Art md Weise aus 
5 dem Ubergabebereicb entfemen, insbesondere lasst er sich absenken. Fehler bei der 
Ubergabe lassen sich so auf einfache Art und Weise beheben. 

Vorteilhaft ist femer, dass die Grosse der Anlage minimiert ist 

10 Es ist femer eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfehren und eine Vonichtung zu 
schaffen, deren Schiebebalken relativ dnfach bewegbar ist und auf einfeche Art und 
Weise ausgewechselt werden kann. 

Diese Anfgabe losen ein Verfahren und eine Vorrichtung mit den Merkmalen des 
15 Patentanspruchs 3 beziehungsweise 9. 

In diesem Verfahren und dieser Vorrichtung werden die Fedem mittels des Schiebe- 
balkens verschoben, indem der Schiebebalken fur die Umsetzung der Fedem entlang 
einer durch mindestens eine Kulissenbahn vorgegebene horizontal verlaufende Stre- 
2 0 eke verschoben wird. Diese Variante bzw, Ausfuhrungsform lasst sich anch in einer 
eigenstandigen Transfervorrichtung einsetzen, beispielsweise in einer Anlage, wel- 
che einen FederiBrderer, einen Assembler und die Transfervorrichtung aufweist, der 
FedCTforderer zwischen Assembler und Transfervorrichtung vearlaufl. 

25 Weitere vorteilhafte Varianten des Verfahrens und vorteilhafte Ausfahrungsformen 
gehen aus den abhangigen Patentanspruchen hervor. 
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Kurze Beschreibung der Zeichnimgen 

Im folgenden wird der Erfindungsgegenstand anhand eines bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiels, welches in den beiliegenden Zeichnungen dargestellt ist, erlautert. Es 
zeig^: 
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Figur 1 eine schematische Seitenansicht eines Assemblers mit einer erfindmgs- 
gemassen im Assembler integrierten Transfereinheit; 

5 Figur 2 eine Ansicht des Assemblers gemass Figur 1 von oben; 

Figur 3 eine schematische Seitenansicht der Transfereinheit gemass Figur 1 und 

Figur 4 eiae Ansicht der Transfereinheit gemass Figur 3 von oben. 
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Wege zur Ausfuhrimg der Erfindimg 

In den Figuren 1 und 2 ist ein Assembler bzw. eine Montagemaschine dargestellt, in 
15 welche erfindungsgemass eine Transfereinheit 1 mit dnem Schiebebalken 16 integ- 
riert ist, so dass keine eigenstandige Transfervorrichtung notwendig ist. 

Hierfur sind auf eiaer Langsseite des Rahmens 2 Seitenplatten 10 befestigt, welche 
dem Rahmen 2 teilweise vorstehen. Eine erste Stimflache oder Stimseite des Rah- 
20 mens 2 ist von einem Federforderer durchsetzt, welcher mindestens bis zu einer 
Transferstation in den Assembler hineinragt und somit die Fedem unter Umgehung 
einer eigenstandigen Transfervorrichtung in den Assembler hinein transportiert. hn 
hier beschriebenen Beispiel ist dieser Federforderer durch zwei parallel und fiber 
einander verlaufende, endlos umlanfende Forderbander 4, 5 gebildet. 

25 

Der Assembler entspricht ansonsten im wesentlichen den im Stand der Technik be- 
kamiten Assemblem. Er verfugt beispielsweise uber obere und untere Zangentrager 
6, 7 mit mehreren Zangen 70, welche in Reihen hintereinander angeordnete Fedem 
auftiehmen. Es lassen sich auch andere Haltemittel anstelle der oberen imd unteren 
3 0 Zangen verwenden. Femer verfiigt der Assembler iiber eine Drahtwendel- 
Zufuhrvorrichtung 3, welche vorzugsweise an einer Stimseite des Rahmens 2 ange- 
ordnet ist Mittels dieser Zufuhrvorrichtung 3 lasst sich ein Wendeldraht durch die in 
den Zangen 70 gehaltenen Federreihen winden und dadurch die Fedem zu einem 



Federkem verbinden. 



Die Fedem werden hieizu mittels des Federfiirderers nacheinander, also reihenweise, 
zur Transferstation des Assemblers angeliefert. Wahrend des Transports sind die 
Fedem einzeln zwischen dem tinteren und dem oberen Forderbaad 4, 5 vorgespaimt 
eingeklemmt. In der Transferstation werden die Fedem gmppenweise in die Halte- 
mittel umgesetzt, wobei die Umsetzung parallel zur Ebene der Forderbander und 
senkrecht zur Forderrichtung erfolgt. Hierfur w^dea die Fedem mittels eines zwi- 
schen den zwei Seitenplatten 10 verschiebbar gelagerten Schiebebalkens 16 in die 
Haltemittel 70 geschoben. Der Antrieb erfolgt dabd auf jeder Seite uber ein moto- 
lisch angetriebenes erstes Zahnrad 11', welches uber eine Antriebskette 12 mit je 
einem zweiten Zahnrad 1 1 verbunden ist. An der Antriebsacette 12 ist ein Mitnehmer 
15 befestigt, welcher einer parallel zur Verschieberichtung verlaufenden Fiairangs- 
stange 14 entlang gleitet. Dabei durchsetzt der Mitnehmer 15 eiaen horizontal ver- 
laufenden Schlitz 14' in der Seitenplatte 10. Am Mitnehmer 15 ist einerseits der 
Schiebebalken 16 schwenkbar befestigt, wobei der Schiebebalken 16 mit einer Ver- 
bindungsstange 18 fest verbunden ist, welche wiederum iiber ein Drehlager 15' 
schwenkbar am Mitnehmer 15 angeordnet ist. Andererseits ist der Mitnehmer 15 
iiber dasselbe Drehlager 15' mit einem Hebel 19 verbunden, wie dies in Figur 3 er- 
kennbar ist. Der Hebel 19 ist mit der Verbindungsstange 18 drehfest verbunden. 

Am freien Ende des Heibels 19. ist eine Lauf- oder Fiihrungsrolle 19' angeordnet, 
welche eaUang einer Kulissenbahn 13 abrollt. Diese Kulissenbahn 13 ist in der Sei- 
tenplatte 10 eingelassen und verlauft in einem der Transferstation zugewandten vor- 
deren Bereich mindestens annahemd horizontal und somit in senkrechter Richtung 
zur Forderrichtung. hn hinteren Bereich ist sie nach unten gekriimmt ausgebildet. 

Wie in Figur 3 erkennbar ist, kann somit der Schiebebalken 16 verschiedene Positio- 
nen einnehmen. Zur Umsetzung der Fedem F lasst er sich entlang der horizontal ver- 
laufenden Strecke der Kulissenbahn 13 bzw. entlang der horizontal verlaufenden 
Fiihrungsstange 14 in horizontaler Richtung quer zur Forderrichtung bewegen, so 
dass die Fedem F von der Transferstation zu den Haltemittehi verschoben werden. In 
Figur 3 bezeichnet A die Position des Schiebebalkens 16 vor der Umsetzung der Fe^- 
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dem F5 B bezeichnet die ausserst mogliche Position des Schiebebalken, welche bei 
der Umsetzung der Fedem F erzielt werden kaim raid C bezeichnet erne Position, 
welche eine Servicestellung darstellt. 

5 Die Position B ist zur besseren Lesbarkeit der Zeichnnng etwas iibertrieben darge- 
stellt. Es ist nicht notwendig, dass der Schiebebalken 16 so weit nach vome verscho- 
ben wird. Ublicherweise wird er jedoch nach jeder Umsetzung, wie dies in Position 
A dargestellt ist, wieder ganz ans dem Bereich der zwei Forderbander 4, 5 entfemt, 

10 In der Serviceposition gemass Bezugszeichen C ist der Schiebebalken 16 zur 
Transferstation hin nach unten geneigt. Dadurch gibt er die Transferstation, d.h. die 
zwei Forderbander 4, 5, frei, so dass diese nun gut zuganglich sind, ohne dass 
irgendwelche Teile der Transferstation entfemt werden mussen. 

15 In Figur 4 ist die Transferstation T erkennbar. Diese wird durch denjenigen Abschnitt 
der zwei Forderbander 4, 5 definiert, welcher im Bereich des Schiebebalkens 16 
liegt, d.h. sie ist derjenige Abschnitt des Federforderers, von welchem die Fedem in 
die Haltemittel 70 umgesetzt werden. Die Forderrichtung des Federforderers ist in 
Figur 4 mit einem einfachen Pfeil, die Verschieberichtung des Schiebebalkens 16 mit 

2 0 einem Doppelpfeil dargestellt. 

Femer sind in Figur 4 Schiebefuhrungen 17 sichtbar, welche im vorderen Bereich 
des Sichtbalkens 16 angeordnet sind. Diese Schiebefuhrungen 17 sind der ausseren 
Form der jeweiligen Fedem F angepasst. Hier sind sie deshalb halbkreisformig aus- 
25 bildet. Sie konnen aber auch teilkreisf3rmig, elliptisch oder eckig geformt sein. Ubli- 
cherweise sind die Schiebefuhrungen 17 stehende c-f5rmige Elemente, welche am 
Schiebebalken 16 befestigt sind. Die Elemente sind vorzugsweise nicht vorgespaaint 
Oder fedemd ausgebildet. Vorzugsweise weisen sie jedoch mindestens in ihrem obe- 
ren und unteren Bereich die oben genannte der Federform angepasste Ausnehmung 

3 0 anf. Zudem sind die oberen und unteren Oberflachen der Elemente vorzugsweise aus 

einem gut gleitenden Material, beispielsweise Teflon, gefertigt. 

Die Abstande zwischen den Elementen sind ublicherweise entsprechend an die Ab- 



standen der angeUeferten Fedem angepasst. Es ist jedoch auch moglich, die Schiebe- 
fuhrungea 17 als integrale Bestandtdle des Schiebebalkens 16 aus2xibilden. 

Unabhangig von der Art der Anordaung der Schiebefiihrungen 17 am Schiebebalken 
16 lassen sie sich auf einfache Art vmd Weise auswechseln, indem der Schiebebalkea 
16 selber aus dem Drehlager 15' gelost und aus dem Assembler herausgenommen 
wird. Die Standzeiten der Maschine beim Wechsel der Fedem bzw. der Schiebefuh- 
rungen 17 lassen sich somit minimieren. 

Das erfindungsgemasse Verfahren imd die erfindmgsgemasse Vorrichtung ermogH- 
chen somit auf einfache Art und Weise einen Zugang zum Assembler bzw. zum Ort, 
an welchem die Fedem in die Haltemittel umgesetzt werden. Femer ist die Umset- 
zung selber auf emfecfae Art und Weise steuerbar. Zudem kaim die Anlage bei 
Wechsel der Federtrypen in kiirzerster Zeit umgeriistet werden. Da der Forderer in 
den Assembler hineinragt, lasst sich die gesamte Anlage zudem ausserst kompakt 
gestalten. 
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Bezu^zeichenliste 





F 


Feder 




T 


Transferstation 


5 


1 


Transfereinheit 




10 


Seitenplatte 




11 


Erstes Zahnrad 




ir 


Zweites Zahnrad 




12 


Antdebskette 


10 


13 


Kuliss^bahn 




14 


Fiihrungsstange 




14' 


SchUtz 




15 


Mitndbmer 




15' 


Drehlager 


15 


16 


Schiebebalken 




17 


Schiebefuhrung 




18 


Verbindungsstange 




19 


Hebel 




19' 


Fijhnmgsrolle 


20 


2 


Rabmen des Assemblers 




3 


Drahtwendelzufuhrvorrichtung 




4 


Oberes Forderband 




5 


Unteres Forderband 




6 


Oberer Zangentrager 


25 


7 


Unterer Zangentrager 




70 


Zange 



Patentanspriiche 



Verfehren zum Transfer von Fedem (F) in Haltemittel eines Assemblers, wobei 
die Fedem (F) ia einer Reihe hinter ernander angeordnet mittels eines Feder- 
:Brderers (4, 5) in einer Forderrichtung angeliefert und gruppenweise in die 
Haltemittel des Assemblers tamgesetzt werden, indem die Fedem mittels eines 
Schiebebalkens (16) senkrecht zur Forderrichtung verschoben werden, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Federforderer (4, 5) die Fedem (F) in den Assembler 
hinein transportiert. 

Verfehren nach Ansprach 1, wobei die Fedem (F) auf einer Stimseite des As- 
semblers in den Assembler hinein transportiert werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, wobei der Schiebebalken (16) 
fiir die Umsetzung der Fedem (F) eatlang einer durch mindestens eine Kvilis- 
senbahn (13) vorgegebene horizontal verlaufende Strecke verschoben wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, wobei der Schiebebalken (16) 
nach jeder Umsetzung voUstandig aus dem Bereich des Federforderers (4, 5) 
entfemt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 3 oder 4, wobei der Schiebebalken (16) 
in eine Serviceposition gebracht wird, indem er entlang einer gekruimnt verlau- 
fenden Sirecke der mindestens einen Kulissenbahn (13') verschoben wurd. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, wobei der Schiebebalken (16) 
zur Erreichung einer Serviceposition zum Federforderer (4, 5) hin nach unten 
geschwenkt wird. 

Vorrichtung zvim Transfer von Fedem, welche entlang einer Forderrichtung 
hintereinander aufgereiht sind, in Haltemittel (70) eines Assemblers, wobei die 
Vorrichtung einen Schiebebalken (16) aufweist zur grappeaweisen Umsetzung 
der Fedem von emem Federforderer (4, 5) m die Haltemittel (70) des Assemb- 



lers senkrecht zur Fordemchtung, dadurch gekennzeichnet, dass d©r Federfior- 
derer (4, 5) in den Assembler hineinragt. 

Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei der Schiebebalken (16) integraler Be- 
standteil des Assemblers ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8, wobei sie mindestens eine 
Kulissenbahn (13) aufweist, wobei der Schiebebalken (16) entlang dieser min- 
destens einen Kulissenbahn (13) verschiebbar angeordnet ist und wobei er zur 
Umsetzung der Fedem entlang einer horizontal verlanfenden Strecke dieser 
mindestens einen Kulissenbahn (13) verschiebbar ist. 

Vorrichtung nach Anspmch 9, wobei die mindestens eine Kulissenbahn (13) 
eine Lange aufweist, welche so bemessen ist, dass der Schiebebalken (13) nach 
jeder Umsetzung von Fedem voUstandig aus dem Bereich des Federforderers 
(4, 5) entfembar ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder 10, wobei die mindestens eine 
Kulissenbahn (13) eine gekriimmt verlanfende Strecke aufweist xmd dass der 
Schiebebalken (16) durch Verschiebnng entlang dieser gekriimmt verlaufenden 
Strecke in eine Serviceposition bringbar ist. 

Vorrichtung nach Anspmch 11, wobei der Schiebebalken (16) zur Erreichung 
der Serviceposition zur Federforderer bin nach unten schwenkbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, wobei der Schiebebalken (16) 
Schiebefuhrungen (17) zur Anfiaahme je einer Feder aufweist, wobei jede 
Schiebefiihrung (17) eine Ausnehmxmg aufweist, welche einem Teil einer aus- 
seren Umrissform der aufzunehmenden Feder entspricht. 

Vorrichtung nach Anspmch 13, wobei die Ausnehmung teilkreisfotmig, insbe- 
sondere halbkreisformig, ausgebildet ist. 



Transfervorrichtung zum Transfer von Fedem (F), welche entlang einer For- 
derrichtuiig in einer Redhe hinterednander angeordnet sind, in Haltemittel eines 
Assemblers, wobei die Transfervorrichtung einen Schiebebalken (16) aufweist 
zur gruppenweisen Umsetzung der Fedem in die Haltemittel (70) des Assemb- 
lers senkrecht zur Forderrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die Transfer- 
vorrichtung mindestens eine Kxilissenbahn (13) aufweist tmd dass der Schiebe- 
balken (16) entlang dieser mindestens einen Kulissenbahn (13) verschiebbar 
angeordnet ist, wobei er zur Umsefczxmg der Fedem entlang einer horizontal 
verlaufenden Strecke dieser mindestens einen Kulissenbahn (13) verschiebbar 
ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 15, wobei die mindestens einen KulissCTibahn (13) 
eine gekrummt verlaufende Strecke aufweist und dass der Schiebebalken (16) 
durch Verschiebung entlang dieser gekrummt verlaufenden Strecke in eine 
Serviceposition bringbar ist. 



Zttsammenfassimg 



In einetn Verfahren zum Transfer von Fedem (F) in Haltemittel eines Assemblers 
werden die Fedem (F) in einer Reihe hintereinander angeordnet mittels eines Feder- 
forderers (4, 5) in einer Forderrichtung angeliefert tmd gruppenweise in die Haltemit- 
tel des Assemblers umgesetzt. Der Federfiirderer (4, 5) transportiert dabei die Fedem 
(F) bis in den Assembler hinein. Dort w^den sie mittels eines im Assembler integ- 
rierten Schiebebalkens (16) senkrecht zur Forderrichtung verschoben. 

(Fig. 3) 



Unveranderliches Exemplar 
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